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ENSEMBLE DE DECOUPES, CAISSE, PROCEDE ET MACHINE POUR 
LA FABRICATION DE CAISSE A PARTI R D'UN TEL ENSEMBLE 

La present e invention concerne un ensemble de 
decoupes pour former une caisse d'emballage formant 
pr^sentoir en carton, la caisse £tant du type 
comprenant deux elements separables manuellement l'un 
de 1' autre et inseres l'un dans 1' autre, 
respect ivement formes a partir de decoupes en 
mat^riau en feuille de carton ou carton ondul£ 
appartenant audit ensemble, le premier element 
formant un barquette pr^sentoir, le second element 
formant une partie superieure de la caisse 
susceptible d'etre enlev£e de fagon a donner acces 
aux produits contenus dans la caisse. 

Elle concerne egalement une telle caisse 
d'emballage ainsi que le proc€de" et la machine de 
fabrication de la caisse a partir de 1' ensemble de 
decoupes . 

L' invention concerne aussi un proced6 d'ouverture 
d'une telle caisse. 

. La pr£sente invention trouve une application 
particulierement importante, bien que non exclusive, 
dans le domaine des emballages pour produits rigides 
du type bocaux cylindriques , permettant de presenter 
facilement les produits dans ou a l'exterieur de leur 
emballage de transport de fagon immediate, propre et 
attractive, notamment sur les etageres des rayons de 
magasins a grande surface. 



On connait d£ja (EP 0 637 548) des caisses 
d'emballage du type decrit ci-dessus permettant une 
d£connexion rapide de la partie super ieure de la 
caisse par rapport a la partie inf erieure . 

Une telle caisse, bien que satisf aisante, presente 
cependant 1 ' inconvenient de ne pas etre facilement 
formable en automat ique . 

La presente invention vise a fournir un ensemble 
de d£coupes et une caisse repondant mieux que ceux 
ant^rieurement connus aux exigences de la pratique 
notamment en ce qu'elle autorise un montage en 
automatique a forte cadence (superieure a vingt 
caisse/mn) , tout en pr£sentant une grande solidity et 
un taux de caisses mal formers quasi nul, les caisses 
ainsi obtenues par 1' invention etant par ailleurs 
ais^ment gerbables sur palettes. 

De plus, il va §tre possible avec 1' invention, 
pour certains modes de realisation, d'enlever 
egalement la barquette, ce qui permet d'eliminer 
completement l'emballage des produits et autorise 
ainsi une presentation impeccable en gondole dans les 
magasins . 

Dans ce but la presente invention propose 
notamment un ensemble de d£coupes pour la 
constitution d'une caisse d'emballage en deux parties 
comprenant deux d£coupes en mat6riau en feuille de 
carton ou carton ondul6, a savoir une premiere 
decoupe propre a. former une barquette pr^sentoir et 
une seconde decoupe propre a former la partie 
superieure de la caisse, caract£rise 



en ce que la premiere d^coupe cotnprend une suite de 
trois volets, a savoir un volet central propre a 
former le fond de la barquette relie lat^ralement par 
des premieres lignes de pliage a deux volets lat^raux 
propres a former au moins en partie deux parois 
lat^rales longitudinales de ladite barquette, ladite 
suite comprenant au moins un jeu de rabats 
transversaux situ£ d'un cote desdits volets auxquels 
il est relie par des deuxiemes lignes de pliage 
perpendiculaires aux premieres lignes de pliage, 
ledit jeu etant destine a former au moins en partie 
une paroi lat^rale transversale de ladite barquette, 
en ce que la seconde d^coupe comprend au moins un 
panneau, 

et en ce que les deux de"coupes sont solidarisees 
entre el les uniquement par une ou plusieurs portions 
pr£d£coup€es appartenant a l'une et/ou 1' autre des 
decoupes, de facon a former une caisse d'emballage 
dont la barquette pr^sentoir est d6solidarisable 
manuellement de la partie supe"rieure de la caisse par 
simple traction de l'une des decoupes vers 
l'ext£rieur de la caisse a proximite de la ou 
desdites portions pr€d6coup£es . 

Par port ion pr6d£coupee on entend une port ion 
frangible qui ne tient que par quelques points 
d' attache avec le reste de la decoupe et qui est de 
ce fait facilement arrachable dans le plan et/ou 
perpendiculairement au plan, de ladite decoupe. 

Par simple traction, on entend une legere traction 
par rapport a ladite decoupe, c f est-a-dire une force 



de quel que s newtons, par exemple inferieure a de 
l'ordre de 10, voire 5 newtons, voire 2 ou 1 newtons. 

Avantageusement , 1'une des d4coupes comprend au 
mo ins deux portions pr£decoupees dans ladite de" coupe 
respect ivement situ£es de part et d' autre de ladite 
dlcoupe, par rapport a un axe longitudinal, a savoir 
au moins une premiere portion collee sur 1' autre 
dlcoupe et au moins une deuxieme portion destined a 
§tre collie sur 1' autre decoupe apres mise en volume 
de la caisse. 

Dans un mode avantageux, la mise en volume se fait 
par enroulement autour d'un volume de dimensions 
pre^e'terminees, des deux d£coupes pr£alablement 
solidaris£es 1'une a 1' autre par au moins une 
desdites premieres portions. 

Avantageusement le volume de dimensions 
predetermined est un mandrin. 

Dans des modes de realisation avantageux, on a 
£galement ou de plus recours a 1'une et/ou a 1' autre 
des dispositions suivantes : 

- la seconde decoupe comport e trois panneaux, k 
savoir un panne au central propre a former la face 
sup€rieure de la partie sup£rieure de la caisse, 
relie" lat^ralement par des troisiemes lignes de 
pliage a deux panneaux lat£raux propres a former au 
moins en partie les parois lat€rales de la caisse 
pour §tre sol idari sees avec les volets lat£raux de la 
premidre decoupe via lesdites portions pr6d6 couples / 

- la seconde de" coupe comport e deux jeux de rabats 
lat£raux situ£s de part et d' autre desdits panneaux, 



auxquels ils sont relies par des quatriemes lignes de 
pliage situees dans le prolongement desdites 
deuxiemes lignes de pliage de la premiere decoupe. 

Avantageusement les quatriemes lignes de pliage 
sont decalees par rapport aux deuxiemes lignes de 
pliage, d'une 6paisseur de carton vers 1'interieur ou 
vers 1 ' exterieur selon que la partie superieure de la 
caisse est prevue pour se placer a 1'interieur ou a 
1' exterieur de la barquette ; 

- les deux panne aux lateraux de la seconde decoupe 
sont symetriques par rapport a l'axe longitudinal du 
panne au central ; 

- deux rabats lateraux, appartenant respect ivement 
aux panne aux lateraux de la seconde decoupe, 
comport ent chacun une ligne de pliage a 45° part ant 
des quatriemes lignes de pliage vers 1' exterieur a 
partir de la jonction ent re troisieme et quatriemes 
lignes de pliage. 

Une telle disposition va autoriser la conformation 
automat ique en tunnel des rabats qui pourront glisser 
horizontalement sur la charge de la caisse permettant 
ainsi 1' extraction de la partie superieure de la 
caisse a 1' horizontal et non par le dessus ; 

- les deux panne aux lateraux sont symetriques par 
rapport au centre du panneau central et present ent au 
moins deux largeurs transversales differentes ; 

- les deux panne aux lateraux de la seconde decoupe 
sont diff brents ; 

- les deux volets de la premiere decoupe sont 
diff brents ; 



- la seconde decoupe comport e un seul panneau, 

- les premiere et deuxieme portions predecoupees 
sont respect ivement chacune constitutes par au moins 
une petite languette longitudinale ; 

- la seconde decoupe comport e au moins quatre 
panneaux respect ivement relies entre eux par des 
cinquiemes lignes de pliage paralleles aux deuxiemes 
lignes de pliage de la premiere decoupe, et une 
languette de collage d'extremite, les quatre panneaux 
comprenant un jeu de rabats situe du cote oppose a la 
premidre decoupe ; 

- la seconde decoupe comport e huit panneaux, a 
savoir quatre panneaux principaux et quatre panneaux 
intermediaires destines a former des coins coupes 
d'une caisse a huit cotes, la premiere decoupe 
comportant un volet central rectangulaire a. coins 
coupes ou octogonal ; 

- le volet central comprend de part et d' autre 
deux rabats transversaux chacun muni de part et 
d' autre d'un jeu de deux rabats d'extremite relies 
auxdits rabats transversaux ou auxdits rabats 
d'extremite" adjacents par des sixiemes lignes de 
pliage paralleles entre elles pour former les angles 
a coins coupis de la barquette une fois formee ; 

- les portions predecoupees appartiennent a. la 
premidre decoupe ; 

- les portions predecoupees appartiennent a. la 
seconde decoupe ; 

- les portions predecoupees sont d£coup£es selon 
une ligne fermee ; 



- les portions predecoup^es sont decoupees selon 
une ligne ouverte . 

Une telle disposition facilite la desolidarisation 
laterale entre premiere et seconde d£coupes lors de 
1 ' arrachage de ladite portion predecoupee 
perpendiculairement au plan du volet ou paroi 
externe, et par rapport a ce dernier ; 

- il existe deux portions pred^coupees symetriques 
par rapport au centre de l'emballage ; 

- les portions predecoup£es partent en biais a 
partir des jonctions entre premiere et deuxieme 
lignes de pliage vers I'ext^rieur de la decoupe, par 
exemple avec un angle compris entre 5 et 30° par 
rapport a la premiere ligne de pliage correspondante . 

L' invention propose £galement une caisse fabriquee 
a partir d'un ensemble de d€coupes, du type d#crit 
ci-avant. 

La pre" sent e invention propose aussi et notamment 
une caisse d'emballage form£e a partir de mat€riau en 
feuille de carton ou carton ondul£, comprenant deux 
elements s£parables manuellement l'un de 1 ' autre et 
inserts l'un dans 1' autre, a. savoir un premier 
6 lament formant barquette pr£sentoir et un second 
61£ment formant la partie sup^rieure de la caisse, le 
premier element £tant form6 a partir d'une premiere 
d€coupe et le second Element a partir d'une seconde 
decoupe, caract^rise 

en ce que la premiere decoupe comprend une suite de 
trois volets, a savoir un volet central formant le 
fond de la barquette reli6 lateralement par des 
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premieres lignes de pliage a deux volets lat^raux 
formant au moins en partie deux parois laterales 
longitudinales de ladite barquette, ladite suite 
comprenant au moins un rabat transversal situe d'un 
c6t6 desdits volets auxquels il est relie par au 
moins une deuxieme ligne de pliage perpendiculaire 
aux premieres lignes de pliage, et formant au moins 
en partie une paroi laterale transversale de ladite 
barque tte, 

en ce que la seconde de'coupe comprend au moins un 
panneau , 

et en ce que les deux decoupes sont solidaris£es 
entre el les uniquement par deux ou plusieurs portions 
pr£d6coup€es appartenant a l'une et/ou 1' autre des 
decoupes . 

Avantageusement , l'une des decoupes comprend au 
moins deux portions pr£d£coup£es dans ladite decoupe 
respectivement situees de part et d' autre de ladite 
decoupe par rapport a un axe longitudinal, a savoir 
une premiere portion -co-llfie sur 1' autre decoupe et 
une deuxieme portion £galement collee sur 1' autre 
decoupe . 

Egalement avantageusement la caisse est form£e par 
enrou lenient des deux decoupes et rabat tement de 
rabat s autour d'un volume de dimensions 
pr6d£termin£es, de facon a former ladite caisse 
d'emballage dont la barquette prSsentoir est 
desolidarisable manuellement de la partie superieure 
de la caisse par simple traction de l'une des 



decoupes vers l'exterieur de la caisse a proximity 
desdites portions predecoupees . 

Dans de s mode s de realisation a van t ageux , on a 
egalement recours pour la caisse aux differentes 
dispositions decrites ci-avant en reference a 
1' ensemble de decoupes selon 1' invention. 

L' invention propose egalement un ensemble de 
decoupes, caracterise" en ce qu'il comporte deux 
decoupes respect ivement formees chacune de trois 
volets, a savoir une premiere decoupe destin^e & 
former une barque tte et une deuxieme decoupe destinee 
a former une partie sup^rieure, lesdites decoupes 
etant solidaris^es entre elles uniquement par 
1 ' interm€diaire de deux portions pr6d£coup£es 
appartenant a une des decoupes et colics a 1' autre 
decoupe . 

Avantageusement, les deux decoupes sont pliees a 
plat 1 ' une sur 1 ' autre . 

Elle propose aussi une caisse obtenue avec un tel 
ensemble de decoupes, par mise en tunnel dudit 
ensemble colle" par 1 ' intermedia ire desdites portions 
predecoupees appartenant aux volets d'extr£mite. 

L' invention propose egalement un procede pour la 
realisation d'une caisse d'emballage a section 
polygonal e a partir de deux decoupes en materiau en 
feuille de carton ondule, a savoir une premiere 
decoupe propre a former une barquette presentoir et 
une seconde decoupe propre a former la partie 
superieure de la caisse du type decrit precedemment . 
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Elle propose aussi et plus pr^cisement un procede* 
pour la realisation d'une telle caisse d'emballage a 
partir de deux decoupes, caracterise en ce que, 

l'une des decoupes comprenant au moins deux 
portions pr£decoupees dans ladite decoupe, 

on encolle a plat lesdites portions, 

on applique a plat une desdites portions sur 
1 ' autre decoupe , 

on enroule 1' ensemble de decoupes ainsi solidarise 
autour d'un volume de dimensions pred^terminees , 

puis on applique 1' autre portion prealablement 
encoll£e sur 1' autre decoupe aprds enroulement et 
rabattement autour dudit volume, de facon a former 
ladite caisse d'emballage dont la barquette 
pr£sentoir est desolidarisable manuellement de la 
partie superieure de la caisse par simple traction de 
1 ' une des decoupes vers 1 ' ext^rieur de la caisse a 
proximity desdites portions pr6decoup6es . 

Dans un mode de realisation avantageux, le volume 
de dimension determined est un mandrin. 

Avantageusement egalement, le procede" mis en oeuvre 
concerne deux decoupes telles que la premiere decoupe 
comprend une suite de trois volets, a savoir un volet 
central propre a former le fond de la barquette reli€ 
lat^ralement par des premieres lignes de pliage a 
deux volets lateraux propres a former au moins en 
partie deux parois laterales longitudinales de ladite 
barquette, ladite suite comprenant au moins un jeu de 
rabats transversaux situes d'un cot6 desdits volets 
auxquels il est relie" par des deuxiemes lignes de 



pliage perpendiculaires aux premieres lignes de 
pliage, et destines a former au moins en partie une 
paroi lat£rale transversale de ladite barquette, et 
la seconde d£coupe comprend au moins un panneau. 

L' invention propose egalement une machine pour la 
realisation d'une caisse d'emballage a section 
polygonale a partir de deux decoupes en materiau en 
feuille de carton ondule, a savoir une premiere 
de coupe prop re a fournir une barquette pre sent oir et 
une seconde de coupe propre a former la partie 
supexieure de la caisse, 

caracte"risee en ce que, l'une des decoupes 
comprenant au moins deux portions pr£d£ coupe es dans 
ladite d£coupe respect ivement situ£es de part et 
d' autre de ladite d£coupe, par rapport a un axe 
longitudinal, ladite machine comporte 

- des moyens d'encollage desdites portions 
d6termin£es, 

- des moyens de posit ionnement des decoupes l'une sur 
1' autre, pour permettre le collage d'une premiere 
desdites portions predecoup£es sur 1' autre de"coupe, 
les lignes de pliage de l'une des decoupes e"tant 
placets par rapport aux lignes de pliage de 1 ' autre 
d6coupe pour permettre 1 1 enroulement autour d'un 
volume de dimensions determiners, 

- des moyens d' application pour fixation par collage 
de ladite premiere portion pr£decoup£e sur 1' autre 
de coupe , 

- et des moyens de formation de la boite par 
enroulement et rabattement des volets, panneaux et 
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rabats des decoupes ainsi solidarisee autour dudit 
volume de dimensions determiners pour fixation 
uniquement par collage. 

Avantageusement la machine comport e deux magasins 
5 d' alimentation disposes, de part et d' autre de la 
machine d'emballage des decoupes. 

Avantageusement le volume de dimensions 
pred£t ermine es est un mandrin, par exemple a huit 

10 L' invention propose egalement une machine de mise 

en oeuvre du procede* d£crit ci-avant a partir de 
1' ensemble de decoupes egalement pr£c6demment d£crit. 

Elle propose encore un procede d'ouverture d'une 
caisse a section polygonale formee a partir de deux 

15 decoupes en materiau en feuille de carton ondule, a 
savoir une premiere d^coupe propre a. former une 
barque tte present oir et une seconde decoupe propre a 
former la partie sup^rieure de la caisse, ladite 
caisse £tant remplie de produits rigides ou semi- 

20 rigides, 

caracterise en ce que : 

les decoupes etant uniquement solidaris§es entre 
elles par une ou plusieurs portions pr£d€coupees, 

- on d^solidarise manuellement la barquette de la 
25 partie super ieure de la caisse par arrachage au 

niveau des parties predecoup^es , 

- on tire a 1' horizontal la barquette pour lib£rer 
la barquette et les produits qui sont dessus, 



- puis on tire egalement a 1' horizontal la partie 
suplrieure pour liberer entierement les produits 
qu'elle contient. 

En d'autres termes on tire la barquette sous les 
pieds mimes des produits qui vont pouvoir rester 
seuls sur 1'etagere. 

Avantageusement les tractions se font du meme 
cote. 

Elle propose aussi un procede d' ouverture d'une 
caisse selon les modes de realisation decrits ci- 
avant ou la partie superieure et la barquette sont 
enlevees en les tirant successivement et 
horizontalement, par dessus et par dessous les 
produits contenus dans la caisse. 

La pr£sente invention sera mieux comprise a la 
lecture de la description qui suit de modes de 
realisation donnes a titre d'exemples non limitatifs. 
La description se refere aux dessins qui 
1 ' accompagnent dans lesquels : 

- Les figures 1A a 1C montrent en perspective un 
premier mode de realisation d'une caisse presentoir 
selon 1' invention, lors de differentes etapes de son 
ouverture . 

- La figure 2 est un ensemble de decoupes a plat 
correspondant a la caisse des figures 1A a 1C. 

_ Les figures 3A a 3C montrent un deux i erne mode de 
realisation d'une caisse presentoir selon 1' invention 
ici encore lors des differentes etapes de son 
ouverture . 




- Les figures 4 et 5 donnent 1 ' ensemble de 
decoupes, correspondant a la caisse des figures 3A a 
3C, avant et aprls jonction a plat. 

- Les figures 6A a 6C montrent en perspective un 
5 troisidme mode de realisation d'une caisse presentoir 

selon 1' invention lors des differentes etapes de son 
ouverture . 

- Les figures 7 a 9 donnent 1' ensemble de 
decoupes, correspondant a la caisse des figures 6A a 

10 6C, avant et aprds jonction a plat. 

- Les figures 10A a 10C montrent en perspective un 
quatridme mode de realisation d'une caisse presentoir 
selon 1' invention ici encore lors des differentes 
Stapes de son ouverture. 

15 - Les figures 11 a 13 donnent 1' ensemble de 

decoupes, correspondant a la caisse des figures 10A a 
10C, avant et aprds jonction a plat. 

- Les figures 14A a 14C montrent en perspective un 
cinquidme mode de realisation d'une caisse presentoir 

20 selon 1' invention lors des differentes etapes de son 
ouverture . 

- La figure 15 donne 1' ensemble de decoupes, 
correspondant a la caisse des figures 14A a 14C, 
aprds jonction a plat. 

25 - Les figures 16A a 16C montrent en perspective un 

sixieme mode de realisation d'une caisse presentoir 
selon 1' invention lors des differentes etapes de son 
ouverture . 

- La figure 17 donne 1' ensemble de decoupes, 
30 correspondant a la caisse des figures 16A a 16C. 
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- Les figures 18A a 18F montrent en perspective un 
septieme mode de realisation d'une caisse pr^sentoir 
selon 1' invention ici encore lors des differentes 
etapes de son ouverture . 

- La figure 19 donne 1' ensemble de decoupes lors 
de sa formation, par collage des deux decoupes l'une 
sur 1' autre, correspondant a la caisse des figures 
18A a 18F. 

- Les figures 2 OA a 2 0C montrent en perspective un 
huitieme mode de realisation d'une caisse presentoir 
selon 1' invention lors des differentes etapes de son 
ouverture . 

- La figure 21 donne 1' ensemble de decoupes, 
correspondant a la caisse des figures 2 OA a 2 0C, 
apres jonction a plat. 

- Les figures 22A a 22C montrent en perspective un 
neuvieme mode de realisation d'une caisse presentoir 
selon 1' invention lors des differentes Stapes de son 
ouverture . 

- La figure 23 montre les premiere et seconde 
decoupes permettant d'obtenir 1' ensemble de decoupes 
correspondant a la caisse des figures 22A a 22C. 

- Les figures 24A a 24D montrent en perspective un 
dixieme mode de realisation d'une caisse presentoir 
selon 1' invention lors des differentes Stapes de son 
ouverture . 

- La figure 25 montre les premiere et seconde 
d£coupes permettant d'obtenir 1' ensemble de decoupes, 
correspondant a la caisse des figures 24A a 24D. 



- La figure 26 est une vue schematique, en 
perspective, d' un premier mode de realisation d'une 
machine selon 1' invention. 

- La figure 27 est une vue £clat£e en perspective 
d'une premiere partie de la machine de la figure 26. 

- La figure 28 est une vue lat^rale d'un schema de 
fonctionnement mecanique montrant les differentes 
etapes d'un mode de realisation du proced£ selon 
1 ' invention. 

- Les figures 29 et 30 sont des vues en 
perspective de la deuxieme partie de la machine de la 
figure 26, montrant 1' enroulement autour d'un 
mandrin, puis le rabattement sur le fond du mandrin 
avant ejection de la caisse. 

Dans la suite de la description on utilisera tant 
que possible les mimes numeros de reference pour 
designer les memes elements. 

Les figures 1A a 1C et la figure 2 montrent 
respect ivement une caisse 1 et un ensemble 2 de 
decoupes formees a partir de materiau- en- feu-il-le de 
carton ou carton ondule, par exemple du carton ondule 
double face de 3 mm d'epaisseur, voire moins, par 
exemple inferieur a 2 mm d'epaisseur. 

La caisse 1 comprend deux £ laments 3 et 4 
separables manuellement l'un de 1' autre, a savoir un 
premier Element 3 formant barquette presentoir et un 
second element 4 formant la partie sup£rieure de la 
caisse, le premier element 3 6tant forme a partir 
d'une premiere d£coupe 3 et le second Element a 
partir d'une seconde d^coupe 4 (Cf . figure 2) . 
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La premiere decoupe 3 comprend une suite de trois 
volets, a savoir un volet central 5 rectangulaire 
formant le fond de la barquette relie lateralement 
par des premieres lignes de pliage 6 paralleles entre 
elles a deux volets lateraux 7 en forme de U dont la 
base est formee par les lignes de pliage 6, et qui 
vont constituer deux parois laterales ajourees de la 
caisse 1, permettant de voir le contenu de la caisse. 

Les volets comprennent deux jeux de rabats 
transversaux rectangulaires 8 et 9 situes de part et 
d' autre desdits volets auxquels ils sont relies par 
des deuxiemes lignes de pliage 10, perpendicul aires 
aux premieres lignes de pliage qui forment une fois 
colics les uns sur les autres deux parois laterales 
transversales 11, ajourees, en vis-a-vis. 

La premiere decoupe 3 comporte quatre languettes 
rectangulaires 12 respectivement reliees aux parties 
superieures des branches en U des volets lateraux 
qu' elles prolongent , par des lignes de pliage 
predecoupees ou arrachables 13, paralleles aux 
premieres lignes de pliage 6, les languettes 12 
formant les portions predecoupees selon 1' invention. 

La seconde decoupe 4 comporte uniquement, quant a 
elle, un panneau rectangulaire 14, de memes 
dimensions que le fond rectangulaire 5 de la premiere 
decoupe, qui est colle sur la face externe de deux de 
ses coins 15 aux languettes 12 pour former 1' ensemble 
2 de deux decoupes solidaires l'une de 1' autre 
uniquement par 1 ' intermediaire de ces portions 
arrachables . 



Lorsque la caisse 1 est formee ensuite, par 
exemple par enroulement autour d'un mandrin, les deux 
autres languettes 12 sont collees sur les faces 
extemes des deux autres coins 16 du panneau 14, ce 
qui donne done une caisse conforme a la figure 1A. 

Par simple traction selon la fl£che F (Cf. figure 
IB) vers le haut de 1 ' emballage, les languettes 12 
pred^coupees sont arrachees en rest ant solidaires du 
panneau 14 ; 1 ' utilisateur peut alors avoir acces au 
contenu de la caisse (Cf . figure 1C) . 

Avantageusement les coins 17 du volet central sont 
ajoures avec une forme complement aire a celle des 
languettes 12, ce qui va autoriser 1 ' emboitement des 
languettes 12 d'une caisse dans les evi dements 17 de 
1 ' autre lors du gerbage . 

Les figures 3 A £. 5 donnent un autre mode de 
realisation d'une caisse 18 et d'un ensemble 19 de 
decoupes selon 1' invention, & parois ajour€es. 

Ici la premiere d£coupe 2 0 comporte deux volets 
lat^raux 21 6galement en forme de U relives au volet 
central rectangulaire 22 par des premieres lignes de 
pliage 23, paralldles entre elles. 

Les portions pred£coupe"es 24 sont const ituees par 
des parties sensiblement rectangul aires situees sur 
la p^ripherie externe 25 de la branche infgrieure du 
U, de facon c entree par rapport au volet lateral 21 
correspondant . 

Deux jeux 26 de rabats transversaux sensiblement 
rectangulaires sont prevus de part et d' autre des 
volets 21 et 22. 
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La seconde decoupe 27 comporte quant a elle trois 
panneaux, a savoir un panneau central 28 
rectangulaire et deux panneaux lateraux 29 comprenant 
une partie 3 0 de forme complement aire a celle de la 
partie ajouree en U d'un volet lateral, ce qui 
autorise notamment (Cf . figure 4) une decoupe 
optimised des feuilles de carton ondule, en 
minimisant les pertes en carton grace aux 
possibilites d' imbrication des decoupes qui peuvent 
ainsi etre d£coup£es de facon jointive. 

Chacun des panneaux comporte deux jeuJt de rabats 
lateraux rectangulaires 31 et 32, respect ivement 
disposes de chaque c6t£ desdits panneaux auxquels ils 
sont relics par des quatriemes lignes de pliage 33 
d£cal6es vers l'exterieur d'une £paisseur de carton 
par rapport aux deuxieme lignes de pliage 34 reliant 
les jeux de rabats 26 aux volets de la premiere 
dicoupe, lorsque les deux decoupes sont mise en vis- 
a-vis et collies l'une sur 1' autre de facon d^calee 
par rapport a 1 ' imbrication, . via la portion 
pr£d£coup£e 24 . 

Plus pr^cisement, les panneaux etant relies entre 
eux par des troisiemes lignes de pliage 35, et selon 
le mode de realisation de la figure 5, les decoupes 
25 sont assemblies de sorte que le bord periphirique , 
central, ex t erne 36 des panneaux lateraux 29 coincide 
avec la premiere ligne de pliage 23, la dimension 
transversale des panneaux §tant par ailleurs telle 
que les bords peripheriques externes des parties 
30 superieures de branche du U coincident sensiblement 
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avec la troisieme ligne de pliage 35 de la seconde 
decoupe (Cf . figure 5) . 

Autrement dit les longueurs transversales des 
panneaux lateraux 2 9 et des volets lateraux 21 sont 
identiques ou sensiblement identiques, ce qui permet 
un chapeautage de la barquette 20 sur toute sa 
hauteur, par la partie sup^rieure formee par la 
deuxieme decoupe 2 7 (Cf . figure 3A) . 

Les figures 6A a 8 montrent un autre mode de 
realisation d'une caisse 3 6 comprenant une barquette 
asymetrique 3 7 et une partie sup^rieure 3 8 arrachable 
de ladite barquette par traction et pivotement 
(f ldche F) . 

Ici la premidre decoupe comprend trois volets 
rectangulaires, muni de deux jeux 3 9 de rabats 
transversaux rectangul aires, a savoir un volet 
central 4 0 rectangul aire, un grand volet lateral 41 
rectangulaire destine" a former le fond vertical du 
pr£sentoir et un petit volet lateral rectangulaire 42 
muni d'une portion pr€d€ couple 43 en forme 
rectangulaire ou trap^zoldale isocele s'£tendant 
longitudinalement sur l'essentiel de la largeur du 
pr£sentoir, et transversalement sur une partie dudit 
volet, par exemple les deux tiers de la largeur. 

Une ouverture 44 est prevue pour former une 
poignee permettant l'arrachage du couvercle forme" par 
la seconde decoupe 45. 

La seconde decoupe 4 5 comporte trois panneaux 
rectangulaires, a savoir un panneau central 46, un 
grand panneau lateral 47 destine" a §tre colle sur la 



portion 43 de la premiere decoupe et un petit panneau 
lateral 48, formant languette de collage, reli£ au 
panneau central par une ligne de pliage pr^decoupee 
4 9 et formant la deuxieme portion predecoupee ou 
aisement arrachable selon 1' invention. 

Le petit panneau 48 est denue de rabats lat£raux 
contrairement aux panneaux 4 6 et 4 7 qui comprennent 
deux jeux 50 destines a former les parois laterales 
du couvercle (Cf. figure 6B) . 

Les figures 10A a 13 montrent un autre mode de 
realisation de 1' invention. 

La premiere decoupe 51 (Cf . figure 12) comporte un 
volet central 52 octogonal, ou rectangulaire a coins 
coupes, et deux volets lat€raux rectangulaires 53, 
rattach^s aux bords longitudinaux du volet central 
par des premieres lignes de pliage 53'. 

Dans ce mode de realisation, le volet central 52 
comprend de part et d' autre, deux rabats transversaux 
54 chacun muni de rabats d'extremit£s 55 et 56 relics 
aux rabats adjacents par des sixiemes lignes de 
pliage 57, paral Idles entre elles, dont l'un forme 
les coins coupes 58 de la barquette (Cf . figure 10C) . 

La seconde decoupe 59 (Cf. figure 11) comprend 
quant a elle quatre panneaux principaux 
rectangulaires 60 et quatre panneaux intermediaires 
61 relics entre eux par des cinquiemes lignes de 
pliage 62 paralleles entre elles et une languette 
d' extremity 63 . pour collage sur le volet 
interm£diaire d' extremity opposee. 
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Elle comprend de plus un jeu de rabats 64 
sensiblement rectangulaire present ant pour deux 
d'entre eux, opposes, des bords lat£raux partant au 
nioins en partie en biais vers l'ext£rieur pour venir 
5 a 1 ' aplomb des coins coupes . 

Deux panneaux principaux opposes (non adjacents) 
60 comprennent chacun sur leur bord periph^rique 
inf^rieur 65, en ligne ouverte, centra par rapport au 
panneau concern^, une portion pr£d6coupee 66 par 
io exemple rectangulaire. 

Les portions 66 sont prevues pour etre collies sur 
la face interne des parois fornixes par les volets 
lat£raux 53 , ce qui autorise une extraction comme 
montre" en figure 10B, les bords 65 £tant confondus ou 
is d£c ale's d'une £paisseur de carton, ou sensiblement, 
par rapport a la premiere ligne de pliage 53' 
joignant le volet central 52 avec le volet lateral 
53. 

La caisse 67 obtenue est avantageusement montre 
20 autour d'un mandrin, la seconde decoupe 59, 
pr£alablement collie a la premiere decoupe comme 
montre a la figure 13, etant enroul£e autour d'un 
nvandrin a huit cotes, puis la premiere decoupe £tant 
rabattue sur le fond du mandrin avec collage des 
25 rabats d'extr^mite 56, par application successive sur 
les coins coupes formes par les volets intermedial res 
61, puis sur les volets lat^raux adjacents 53 (Cf. 
figure IOC) , 

Les figures 14A a 15 montrent une caisse 68 a 
30 quatre c6t£s formes a partir d'une premiere decoupe 



69 de trois volets rectangulaires 70, 70' chacun muni 
de deux rabats rectangulaires identiques, 
respectivement 71, 71' et d'une seconde decoupe 72 
propre a former le couvercle parallelepipedique, 
comprenant trois panneaux, a savoir un panne au 
central rectangulaire 73 et deux panneaux lateraux 
symetriques 74 et comprenant deux portions 75 et 76 
de hauteurs differentes. 

Plus precisement chaque panneau lateral comporte 
une premiere partie rectangulaire 75 ou sensiblement 
rectangulaire d'une premiere hauteur ii egale a la 
hauteur des produits, et une deuxieme partie 76 
rectangulaire d'une deuxieme hauteur hL. plus petite, 
par exemple egale a la moiti6 de la hauteur des 
produits. La longueur de chaque partie est par 
exemple la moitie" de la longueur du panneau 
transversal correspondant . 

De telles dispositions laissent ainsi deux angles 
solides opposes 77 de la boite evid€s (Cf . figure 
14A) , permettant de visualiser les produits, qui 
soutiennent par ailleurs le couvercle 72 forme par la 
decoupe dans ces angles non porteurs. 

Chaque premiere partie 75 comprend de facon 
sensiblement centree une portion pred£coupee 78, par 
exemple rectangulaire, dont une portion 79 est 
ajouree pour servir de poignee facilitant l'arrachage 
du couvercle par rapport a la barquette. 

La portion pr£d€coupee 78 est par ailleurs agenc£e 
pour presenter un bord qui affleure le bord 
periph^rique superieur 80 du volet lateral 



rectangulaire 70' (Cf. figure 15) avec lequel il est 
solidarise" de facon externe ou interne. 

Lors de 1' extraction du couvercle et dans le mode 
de realisation de la figure 14B, la portion 
pr6decoup6e 78 reste col lee sur la face interne ou 
externe de la barquette 69, un orifice 81 restant 
done dans le panneau 75 correspondant . 

Sur les figures 16A a 17, on a represents une 
caisse 82 et un ensemble de decoupes 83 selon un 
autre mode de realisation de 1' invention comparable 
au mode decrit en reference aux figures 10A a 13, 
mais a. quatre cotes unique men t . 

Les portions prede"coup£es 84 sont identiques et du 
type de celles decrites en reference a ces figures. 

Par contre, dans ce mode de realisation, la 
premiere d^coupe 85, qui comporte trois volets 
rectangulaires, a savoir un volet central 
rectangulaire 86 destine" a former le fond et deux 
petits volets lateraux rectangulaires identiques 87 
destines a former les bords lateraux de la barquette 
88 de la caisse 82, comporte deux jeux identiques 89 
de rabats, a savoir chaque volet comporte un rabat 
rectangulaire 89 relie audit volet correspondant par 
une ligne de pliage 90. 

Ce type de rabat, relie" au panneau et non aux 
rabats lateraux, est Sgalement applicable et/ou 
adaptable a la caisse a huit c6t£s d£crite en 
reference aux figures 10A a 13 . 

La seconde d^coupe 85' comporte quant a elle 
quatre volets rectangulaires separSs par des 
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premieres lignes de pliage, et muni d'un jeu de 
rabats sensiblement rectangulaires situe du cote 
oppose" a la premiere decoupe 85. L' autre cote* des 
volet est d^nue" de rabat. 

Les figures 18A a 19 montrent un autre mode de 
realisation de caisse 91 et d' ensemble de decoupes 92 
particuli^rement avantageux. 

En effet une telle caisse autorise un decaissage 
uniquement par mouvements horizontaux (f leches 93 et 
94) de la barquette (Cf. figure 18D) et de la partie 
superieure (Cf. figure 18E) , seuls les produits 95 
restant sur les etageres ou le support de 
presentation du magasin. 

Plus pr£cis£ment, 1' ensemble de decoupes 92 
is comprend une premiere decoupe 96 munie d'un volet 
principal rectangulaire relie" a deux volets lateraux 
97 symetriques par rapport a l'axe longitudinal 98 de 
ladite decoupe, comprenant par exemple deux parties 
de hauteurs differentes. 
20 Chaque volet lateral 97 est muni d'une portion 

pr#decoup6e 99, par exemple en forme de losange et 
dispose en bordure ouverte de la p£ripherie du volet 
lateral 97, par exemple au niveau de la jonction 
entre les deux parties de hauteurs differentes, 
25 sensiblement au centre du volet correspondant . 

La seconde decoupe 100 comprend quant a elle trois 
panne aux, a. savoir un panneau central rectangulaire 
101, et deux panneaux lateraux 102 rectangulaires, 
symetriques par rapport a l'axe longitudinal 103 de 
30 la decoupe. 
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Chaque panneau comporte de part et d ' autre un 
rabat rectangulaire . 

Plus prtcisement, les panneaux lattraux 102 
comprennent d'un cote des rabat s rectangul aires 103 
et de 1' autre c6te des rabat s rectangulaires 104. 

Le s rabat s 104 de s panneaux late raux 102 
comprennent chacun une ligne de pliage 105 a 45° . 

Plus pr£cisement , chaque rabat 104 est relit d'une 
part au rabat adjacent par un prolongement de la 
troisieme ligne de pliage 106 et d' autre part audit 
panneau 102 par la quatri^me ligne de pliage 107. La 
ligne de pliage 105 part des troisiemes ligne de 
pliage 106 vers l'exttrieur a partir de la jonction 
entre troisieme ligne 106 et quatridme ligne 107. 

Lors de l'ouverture de la caisse, il est done 
possible (Cf . figures 18B et 18C) de mettre les 
rabats a soufflet 104 en forme de tunnel, avec le 
rabat 108 du panneau central 101, les petit s rabats 
109 de la barquette ayant 6t€ tcartts, ce qui 
autorise la sortie laterale des produi-ts 95 en ti-rant 
horizontalement sur la partie suptrieure comme 
indique" par la fleche 94 sur la figure 18E. 

Les figures 20A a 21 montrent une variante de 
caisse 110 selon 1' invention comprenant une barquette 
111 de type classique avec une partie superieure 112 
constitute uniquement de trois panneaux 

rectangulaires 113 et 114, les deux panneaux latiraux 
114 ttant i dent i que s et comprenant chacun une ou deux 
des portions prtdecouptes 115, centrles par rapport 
aux panneaux et dont une partie est propre a venir 
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recouvrir le volet lateral 116 adjacent de la 
barquette lors du collage, au niveau de son bord 
p^ripherique 117, comme decrit en reference a la 
figure 15. 

La caisse s'ouvre alors de f aeon extremement 
simple par ecartement lateral des deux panneaux et 
arrachage vers le haut, les portions predecoupees 115 
restant collees sur la barquette 111. 

Les figures 22A a 23 montrent un autre mode de 
realisation d'une caisse 118 du type decrit en 
reference aux figures 18A a 19. 

Ici la barquette 119 est en forme de pelle ouverte 
d'un cot^ 12 0, les portions predecoupees 121 etant 
sur et Gentries par rapport aux deux panneaux 
is lateraux 122 de la seconde d£coupe 123 qui comporte 
par ailleurs deux jeux identiques de rabats lateraux 
126 rectangulaires. 

L' extraction de la partie superieure 123 se fait 
ici par le haut (Cf. figure 22B) . 

Les figures 24A a 25 montrent une caisse 127 du 
type decrit en reference aux figures 18A a 19, qui 
est d£caissable uniquement par extraction horizontale 
(fleches 128 et 129) . 

La premiere decoupe 13 0 comporte un volet central 

131 par exemple rectangulaire et deux volets lateraux 

132 syme*triques par rapport a l'axe longitudinal 133 
du volet central . 

Le volet central 131 comporte deux rabats 
transversaux 134 dont un comprend un orifice 135 
rectangulaire dont un bord est confondu avec la 
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deuxieme ligne de pliage 136, formant poignee 
d'arrachage, et 1' autre est par exemple denue de 
poignee . 

Les volets lateraux 132 sont quant a. eux munis par 
exemple de petits rabats lateraux rectangulaires 137. 

lis comport ent egalement chacun deux portions 
predecoupees 13 8, symetriques par rapport a 1'axe 
transversal 139 de la decoupe, sensiblement en forme 
de triangle ou de trapeze dont la grande base est 
confondue avec la deuxieme ligne de pliage 136 de 
jonction avec le petit rabat adjacent 13 7, et un cdt£ 
part en biais a partir des j one t ions ent re deuxidme 
et premiere ligne de pliage. 

La partie centrale 140 du volet lateral est alors 
de forme sensiblement trapezoldale isocdle, avec une 
grande base confondue avec les premieres ligne s de 
pliage et une petite base confondue avec le bord 
ptripherique exterieur du volet. 

La partie superieure 141 de la caisse est quant a 
elle constitute d ' une seconde decoupe 142 si-mi la-i-re a 
la seconde decoupe 100 decrite en reference aux 
figures 18A a 19. 

Les portions 143 sont identiques avec, et 
constituent les espaces de collage des portions 
predecoupees 13 6 qui restent solidaires de la partie 
superieure (Cf. figures 24C et 24D) apres rabattage a 
1' horizontal des parties en trapeze 140 de la 
barquette 130 (Cf. figure 24B) . 
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La figure 2 6 montre en perspective line vue 
d' ensemble d'une machine 150 selon un mode de 
realisation de 1' invention. 

Plus pr^cisement et egalement en reference a la 
5 figure 27, la machine 150 comporte un bati de support 
151, un premier ensemble 152 d' alimentation des 
decoupes 153 destinees a former la barquette, et un 
deuxieme ensemble 154 d' alimentation des decoupes 155 
destinees a former la partie super ieure de 
io l'emballage selon 1' invention. 

Ces ensembles de realisation d' alimentation sont 
connus en eux-memes et permettent d'appr£hender les 
decoupes une par une par 1 ' intermedial re de ventouses 
aspirantes puis de les basculer sur une plate forme 
15 156 sur laquelle 1' ensemble de decoupes selon 
1' invention est formed 

Plus precisement, en reference a la figure 27, la 
decoupe inferieure 153 est tout d'abord mise a plat 
apres extraction de l'ensemble d' alimentation 
20 concern^. 

Puis un encollage des portions pr§d£coup£es est 
realise et la deuxieme decoupe 155 destin£e a former 
l'ensemble est alors prise par le systeme basculant 
d' alimentation a ventouses 154 pour §tre placee de 
25 facon precise, puis appliquee (presse 157) sur la 
premiere decoupe 153 qui devient ainsi solidarisee 
par collage uniquement par le biais d'une portion 
pr£d€ couple . 

Puis l'ensemble des decoupes ainsi forme est 
deplace horizontalement (Cf. figure 28) par 
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1' intermedia ire de moyens de transfert 158, par 
exemple const itue par des courroies 159 en noria, 
sous un mandrin parallelepipedique 160, par exemple a 
quelque distance de ce dernier. 

Pendant le transfert les rabats d' extremity 161 et 
la deuxieme portion predecoupee sont encolles par des 
moyens 162 du type pistolet a. colle « hot melt » , a 
injection verticale. 

Puis le volet central de la premiere decoupe (par 
exemple) est mis en pression sur le mandrin, par 
exemple par le procede et en reference au dispositif 
d£crits dans le brevet EP 0 468 860. 

De meme, 1' ensemble de decoupes est ensuite 
enroule (Cf. figure 29) autour du mandrin par 
1' interm^diaire d'un systeme de bras basculant 163 et 
les volets et/ou panneaux des decoupes sont appliques 
en pression (Cf. figure 30) par 1 ' interm^diaire de 
plaque pousseuse 164 sur le mandrin 160, de sorte que 
la caisse est formee en partie. 

Simu-l-fcan£ment , les rabats destines k former un 
c6te lateral de 1 ' ensemble de la caisse formee sont 
appliques sur le fond du mandrin par 1 ' intermedial re 
de verins pousseurs 165 . 

Une fois la caisse ainsi formee, elle est ejectee 
pour former une caisse remplissable par le cote, 
selon les modes de realisation plus particulierement 
d£crits ici . 

On va maintenant deer ire, notamment en reference a. 
les figures 27 et 28, les etapes du proc£de" selon un 
mode de realisation de 1' invention. 



Les decoupes sont placees dans les magasins de 
stockage composes de transporteurs a bande. 

La premiere decoupe 153 de fond (barquette) et la 
seconde decoupe 154, de corps (partie sup^rieure) 
sont alors depilees. 

Puis il y a positionnement de la seconde decoupe 
154 entre un pousseur et des butees mobiles (non 
representees) . 

La seconde decoupe est alors transferee sur une 
butee de fond puis est mise en place sur la premiere 
decoupe par un systeme de bielle/manivelle (non 
represente) . 

Durant ce transfert la zone de jonction, c'est-a- 
dire la premiere portion predecoupee ici appartenant 
a la premiere decoupe, est encbllee par dessus. 

II y a ensuite mise en pression (presse 157) au 
niveau de la jonction et degagement des butees. 

Le transfert de 1' ensemble de decoupes ainsi 
solidarisees est alors effectue sous le mandrin 160, 
grace aux courroies 159. 

Durant ce transfert 1' ensemble de decoupes acheve 
d'etre encolie sur les rabats et sur la deuxieme 
portion predecoupee de jonction (encolleur 162) . 

Puis, il y a mise en volume de la caisse par 
montee des bras enrobeurs , mise en pression du 
plaqueur inferieur 166, prepliage du panneau de 
jonction exterieure de la premiere decoupe sur la 
deuxieme decoupe, puis pliage simultane de 1' ensemble 
des rabats longitudinaux, enfin pliage et mise en 



press ion des rabats trans versaux et du panneau de 
j one t ion. 

La caisse est ainsi mise en volume avec un pliage 
inverse . 

Enfin, on procede a Injection de 1'emballage 
ainsi form£, par exemple par un verrin situe" a 
l'int^rieur du mandrin. 

11 est bien entendu possible d'utiliser d'autres 
types de magasin, par exemple agenc^s pour un 
d^pilage par dessus ou par dessous. 

Tous 1 e s mouvement s de de" p i 1 age sont en effet 
possibles (lineaire par verrin, ou rotatif par 
systeme k courroies) . 

La precision de ces types de magasin est alors 
assuree par des reglages de type reciproque, c'est-S.- 
dire permettant de regler la zone de prise en 
fonction de la position de depose. 

Ce type de magasin par depilage par le dessus est 
aussi applicable sur tout type d'enrobage, y compris 
autour du produit lui-meme (technique du « wrapp 
around » en terminologie anglo-saxonne) . 

Comme il va de soi et comme il result e egalement 
de ce qui pr^edde, la presente invention n'est pas 
limited aux modes de realisation plus 
particulierement decrits . Elle en embrasse au 
contraire toutes les variantes et notamment celles ou 
les portions pr6d£coupees appartiennent en partie & 
la premiere dgcoupe et en partie a la seconde 
d£coupe . 
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PRVKWDTCATIONS 

1. Ensemble de d£coupes (2 ; 19 ; 39, 45 ; 51, 
59 ; 83 ; 92 ;111, 112 ; 119, 123 ; 130, 142) pour la 
constitution d'une caisse (1, 18, 36, 67, 68, 82, 91, 
110, 118, 127) d'emballage en deux parties coraprenant 
deux decoupes en materiau en feuille de carton ou 
carton ondule, a savoir une premiere decoupe (3, 20, 
37, 51, 69, 85, 96, 111, 130, 153) propre a former 
une barquette (20, 37, 69, 88, 111, 119, 130) 
presentoir et une seconde decoupe (4, 27, 45, 59 ; 
100, 112, 72, 85', 123, 155, 59, 123, 142, 155) 
propre a former la partie superieure de la caisse, 
caract^rise en ce que la premiere decoupe comprend 
une suite de trois volets, a savoir un volet central 
(5, 22, 40, 52, 70, 86, 131) propre a former le fond 
de la barquette reli6 lateralement par des premieres 
lignes de pliage (6, 23, 53') a deux volets lateraux 
(7 ; 21 ; 41, 42 ; 53 ; 70' ; 87 ; 97, 116, 132) 
propres a former au moins en partie deux parois 
lat6rales longitudinales de ladite barquette, ladite 
suite comprenant au moins un jeu (8, 9 ; 26 ; 39 ; 
54, 55, 56 ; 71, 71' ; 89 ; 109 ; 134, 137) de rabats 
transversaux situi d'un c6te* desdits volets auxquels 
il est reli£ par des deuxiemes lignes de pliage (10, 
34, 136) perpendiculaires aux premieres lignes de 
pliage, ledit jeu £tant destine a former au moins en 
partie une paroi laterale transversale de ladite 
barquette, 
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en ce que la seconde de* coupe comprend au mo ins un 
panneau (14 ; 28, 29 ; 46, 47, 48 ; 60, 61 ; 73, 74, 
75 ; 101, 102 ; 113, 114 ; 122), 

et en ce que les deux decoupes sont sol idari sees 
entre elles uniquement par une ou plusieurs portions 
pr£decoupees (12, 24, 43, 66, 75, 76, 78, 84, 99, 
115, 121, 13 8) appartenant a l'une et/ou a 1' autre 
des decoupes, de facon a former une caisse 
d' emballage dont la barquette presentoir est 
de^solidarisable manuellement de la partie sup^rieure 
de la caisse par simple traction de l'une des 
decoupes vers l'ext£rieur de la caisse a proximity de 
la ou desdites portions pred#coup£es . 

2. Ensemble de decoupes (2 ; 19 ; 39, 45 ; 69, 
72 ; 92 ; 111, 112 ; 119, 123 ; 130, 142) selon la 
revendication 1, caract^rise" en que l'une des 
decoupes comprend au moins deux portions pr6d§coupees 
dans ladite decoupe respectivement situ^es de part et 
d' autre de ladite decoupe, par rapport a. un axe (98, 
133) longitudinal, a savoir au moins une premidre 
portion collee sur 1' autre decoupe et au moins une 
deuxieme portion destined a. §tre collee sur 1' autre 
decoupe aprds mise en volume de la caisse. 

3 . Ensemble de decoupes selon 1 ' une quelconque des 
revendi cat ions 1 et 2 , caracterise" en ce que la mise 
en volume se fait par enroulement autour d'un volume 
de dimensions pr£determinees des deux decoupes 
pr^alablement collees l'une a 1' autre et solidaris^es 
par au moins une desdites premidres portions. 



4. Ensemble de decoupes (19 ; 39, 45 ; 69 ; 72 ; 
92 ; 111, 112 ; 119, 123 ; 130, 142) selon l'une 
quelconque des revendi cat ions precedent es, 
caractlrise en ce que la seconde decoupe (27, 45, 72 # 
100, 112, 123, 142, 155) comporte trois panneaux (28, 
29 ; 46, 47, 48 ; 73, 74 ; 101, 102 ; 113, 114 ; 122, 

), a savoir un panneau central (28, 46, 73, 101, 
113) rectangulaire propre a former la face superieure 
de la partie superieure de la caisse, relie 
lateralement par des troisiemes lignes de pliage (35, 
49, 106) a deux panneaux lateraux (29 ; 47, 48 ; 74) 
propres a former au moins en partie les parois 
laterales de la caisse pour £tre solidarisees avec 
les volets lateraux de la premiere decoupe via 
lesdites portions p red£ couple s . 

5. Ensemble de decoupes .(19 ; 39, 45 ; 69, 72 ; 
119, 123 ; 130, 142) selon la revendication 4, 
caract^rise" en ce que la seconde decoupe (27, 45, 72, 
100, 123, 142) comporte deux jeux de rabats lateraux 
(31, 32 ; 50 ; 126) situes de part et d' autre desdits 
panneaux, auxquels ils sont relics par des quatriemes 
lignes de pliage (107) situees ou sensiblement 
situees dans le prolongement desdites deuxi ernes 
lignes de pliage de la premiere decoupe. 

6. Ensemble de decoupes (19 ; 92 ; 111, 112 ; 
119, 123 ; 130, 142) selon l'une quelconque des 
revendications 4 et 5, caracteris§ en ce que les deux 
panneaux lateraux de la seconde decoupe sont 
sym^triques par rapport a 1'axe longitudinal du 
panneau central . 



7. Ensemble de decoupes (92 ; 13 0, 142) selon 
l'une quelconques des revendi cat ions 5 et 6, 
caracterise* en ce que deux rabats lateraux 
appar tenant respectivement aux panneaux lateraux 
(104) de la seconde decoupe (100, 142) comportent 
chacun une ligne (105) de pliage a 45° part ant des 
quatriemes lignes de pliage (104) vers 1 ' exterieur a 
partir de la jonction entre troisieme (106) et 
quatrieme lignes (107) de pliage. 

8. Ensemble de decoupes selon (69, 72) l'une 
quelconque des revendications 4 et 5, caracteris£ en 
ce que les deux panneaux lateraux (74) sont 
sym£triques par rapport au centre du panneau central 
(73) et present ent au moins deux largeurs 
transversales (75, 76) diff ^rentes . 

9. Ensemble de decoupes (3 9, 45) selon l'une 
quelconque des revendications 4 et 5, caracttrise* en 
ce que les deux panneaux lateraux (4 7, 48) de la 
seconde de"coupe sont diff brents. 

10. Ensemble de decoupes (2) selon l'une 
quelconque des revendications 1 a 3, caracterist en 
ce que la seconde decoupe (4) comport e un seul 
panneau (14) , et les premiere et deuxienie portions 
predecouples sont respectivement chacune constitutes 
par au moins une petite languette longitudinale (12) . 

11. Ensemble de de* coupes (51, 59 ; 83) selon l'une 
quelconque des revendications 1 a 3 , caracterise en 
ce que la seconde decoupe (59, 85') comporte au moins 
quatre panneaux (60, 61) respectivement relics entre 
eux par des cinquiemes lignes de pliage paral Idles 



aux deuxiemes lignes de pliage de la premiere 
decoupe, et une languette de collage d'extremite, les 
quatre panneaux comprenant un jeu de rabats (64) 
situe du cote oppose a la premiere decoupe (51, 85) . 

12 . Ensemble de decoupes selon la revendication 
11, caracterise en ce que la seconde decoupe (59) 
comport e huit panneaux, a s avoir quatre panneaux 
principaux (60) et quatre panneaux intermediaires 

(61) destines a former des coins coupes d'une caisse 
a huit cotes, la premiere decoupe comportant un volet 
central (52) rectangulaire a coins coupes ou 
octogonal, ledit volet central comprenant de part et 
d' autre deux rabats transversaux (54) chacun munis de 
part et d' autre d'un jeu de deux rabats d'extremite 

(55, 56) relies auxdits rabats transversaux ou rabats 
d'extremite adjacents par des sixiemes lignes de 
pliage (57) paralleles entre elles pour former les 
angles a coins coupes de la barquette une fois 
f ormee . 

13. Ensemble de decoupes (130, 142) selon l'une 
quelconque des revendications 1 a 7, caracterise en 
ce que les portions predecoupees partent en biais a 
partir des j one t ions entre premieres et deuxi ernes 
lignes de pliage, vers l'exterieur de la premiere 
decoupe . 

14. Ensemble de decoupes selon l'une quelconques 
des revendications precedentes, caracterise en ce que 
les portions predecoupees appartiennent a la premiere 
decoupe . 
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15. Ensemble selon l'une quelconque des 
revendi cat ions la 13 , caractlrise en ce que les 
portions pr£decoup£es appartiennent a la seconde 
de" coupe . 

16. Ensemble selon 1'une quelconque des 
revendi cat ions precedentes, caract^rise en ce que les 
portions pr£d£coup6es (12, 24, 43, 66, 84, 99, 13 8) 
sont decouples selon une ligne oc?^tr4-cu. 

17. Ensemble de decoupes selon l'une quelconques 
des revendi cat ions precedentes, caract£rise en ce 
qu'il existe deux portions predlcoupees symetriques 
par rapport au centre de l'emballage. 

18. Caisse d'emballage (1, 18, 36, 67, 68, 82, 91, 
110, 118, 127) form£e a partir de mat^riau en feuille 
de carton ou carton ondul£, comprenant deux £l£ments 
separables manuellement 1'un de 1' autre et insures 
l'un dans 1' autre, a savoir un premier Element 
formant barquette pr£sentoir et un second Element 
formant la partie sup^rieure de la caisse, le premier 
Element 6tant form^ a partir d'une premiere decoupe 
(3, 20, 37, 51, 69, 85, 96, 111, 130, 153) et le 
second 61£ment a partir d'une seconde decoupe (4, 27, 
45, 49, 59, 72, 85', 100, 112, 123, 142, 155), 
caract£rise" 

en ce que la premiere decoupe comprend une suite de 
trois volets, £ savoir un volet central formant le 
fond de la barquette relie" lateral ement par des 
premieres lignes de pliage a deux volets late*raux 
formant au moins en partie deux parois lat£rales 
longitudinales de ladite barquette, ladite suite 
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comprenant au moins un jeu de rabats transversaux 
situ6 d'un cote desdits volets auxquels ils sont 
relies par des deuxiemes lignes de pliage 
perpendiculaires aux premieres lignes de pliage, et 
formant au moins en partie une paroi laterale 
transversale de ladite barquette, 

en ce que la seconde de coupe comprend au moins un 
panne au, 

et en ce que les deux decoupes sont solidarisees 
entre elles uniquement par une ou plusieurs parties 
predecoupees (12, 24, 43, 66, 75, 75, 77, 78, 84, 99, 
115, 121, 138) appartenant a l'une et/ou l'autre des 
decoupes de facon a former ladite caisse d'emballage 
dont la barquette presentoir est desolidarisable 
manuellement de la partie superieure de la caisse par 
simple traction de l'une des decoupes vers 
l'ext£rieur de la caisse a proximity desdites 
portions precis couples . 

19. Caisse (1, 18, 36, 68, 91, 110, 118, 127) 
selon la revendication 18, caract£ris£e en ce que 
l'une des decoupes comprend au moins deux portions 
predecoupees dans ladite decoupe respectivement 
situ£es de part et d' autre de ladite decoupe par 
rapport a un axe longitudinal (98, 133), a savoir une 
premiere portion collie sur l'autre decoupe et une 
deuxidme portion egalement collee sur l'autre decoupe 
apres enroulement des deux decoupes et rabattement de 
rabats autour d'un volume de dimensions 
predgterminees, de facon a former ladite caisse 
d' emballage . 



20. Caisse (18, 36, 68, 91, 110, 118, 127) selon 
1'une quelcongue des revendi cat ions 18 et 19, 
caracterisie en ce que la seconde decoupe (27, 45, 
72, 100, 112, 123, 142, 155) comporte trois panneaux, 
a savoir un panneau central rectangulaire propre a 
former la face superieure de la partie sup^rieure de 
la caisse, et deux panneaux lateraux propres a former 
au moins en partie les parois laterales de la caisse 
solidaris£es par collage avec les volets lateraux de 
la premiere decoupe via lesdites portions 
pr^decoupees . 

21. Caisse selon la revendication 20, caract^risee 
en ce que la seconde decoupe (27, 45, 72, 100, 123, 
142, 155) comporte deux jeux de rabats lateraux 
situ£s de part et d' autre desdits panneaux, auxquels 
ils sont relies par des troisiemes lignes de pliage 
situ£es en vis-a-vis desdites deuxi ernes lignes de 
pliage de la premiere decoupe. 

22. Caisse selon l'une quelconque des 
revendications 20 et 21, caracteris^e en ce que les 
deux panneaux lateraux de la seconde decoupe sont 
sym§triques par rapport a l'axe longitudinal du 
panneau central . 

23. Caisse (91, 127) selon l'une quelconque des 
revendications 21 a 22, caract^risee en ce que deux 
rabats lateraux appartenant respect ivement aux 
panneaux lateraux (104) de la seconde decoupe 
comport ent chacun une ligne (105) de pliage a 45° 
part ant des trois idmes lignes de pliage (107) vers 



1'exterieur a partir de la jonction entre troisieme 
(106) et quatrieme lignes (107) de pliage. 

24. Caisse (68) selon l'une quelconque des 
revendications 20 et 21, caracterisee en ce que les 
deux panneaux lateraux (74) sont symetriques par 
rapport au centre du panneau central (73) et 
pr£sentent au moins deux largeurs transversales 
differentes (75, 76) . 

25. Caisse (3 6) selon l'une quelconque des 
revendications 20 et 21, caracterise en ce que les 
deux panneaux lateraux (47, 48) de la seconde decoupe 
(45) sont differents. 

26. Caisse (1) selon l'une quelconque des 
revendications 18 et 19, caracterisee en ce que la 
seconde decoupe (4) comporte un seul panneau (14), et 
les premiere et deuxieme portions pred£coup£es sont 
respect ivement chacune constitutes par au moins une 
petite languette longitudinale (12) . 

27. Caisse (67, 82) selon l'une quelconque des 
revendications 18 et 19, caracterisee en ce que la 
seconde de coupe (59, 85') comporte au moins quatre 
panneaux respect ivement relies entre eux par des 
quatriemes lignes de pliage parallel es aux deuxiemes 
lignes de pliage de la premiere decoupe, et une 
languette de collage d'extremite, les quatre panneaux 
comprenant un jeu de rabats situe du c6te oppose a la 
premidre decoupe. 

28. Caisse (82) selon la revendication 27, 
caracterisee en ce que la seconde decoupe (59) 
comporte huit panneaux, a s avoir quatre panneaux 



principaux (60) et quatre panneaux intermediaires 
(61) destines a former des coins coupes de ladite 
caisse a huit c6tes, la premiere decoupe comportant 
iin volet central rectangulaire a coins coupes ou 
octogonal, ledit volet central comprenant de part et 
d' autre deux rabats transversaux (54) chacun munis de 
part et d' autre d'un jeu de deux rabats d'extremite 
relies auxdits rabats transversaux ou rabats 
d'extremite adjacents par des sixiemes lignes de 
pliage paralleles entre elles formant les angles a 
coins coupes de la barquette. 

29. Caisse selon l'une quelconque des 
revendi cat ions 18 a 2;£, caracterisee en ce que les 
portions predecoupees partent en biais a partir des 
jonctions entre premieres et deuxiemes lignes de 
pliage vers 1'exterieur de la premiere decoupe. 

30. Caisse selon l'une quelconque des 
revendications 18 a 29, caract£risee en ce que les 
portions predecoupees appartiennent a la premiere 
decoupe. 

31. Caisse selon l'une quelconque des 
revendications 18 a 29, caracterisee en ce que les 
portions predecoupees appartiennent a la seconde 
decoupe . 

32. Caisse selon l'une quelconque des 
revendications 18 a 31, caracterisee en ce que les 
portions predecoupees sont decouples selon une ligne 
ouverte . 

33. Caisse selon l'une quelconque des 
revendications 18 a 32, caracterisee en ce qu'il 



existe deux portions pred£coup£es sym£triques par 
rapport au centre de 1 ' emballage . 

34. Procede pour la realisation d'une caisse (1, 
18, 36, 67, 68, 82, 91, 110, 118, 127) d'emballage a 
section polygonale a partir de deux decoupes en 
mat^riau en feuille de carton ondul€, a savoir une 
premiere dScoupe (3, 20, 37, 51, 69, 85, 96, 111, 
130, 153) propre a former une barque tte presentoir et 
une seconde decoupe (4, 27, 45, 59, 72, 85', 100, 
112, 123, 142, 155) propre a former la partie 
sup£rieure de la caisse, caracterise" 

en ce que l'une des decoupes comprenant au moins 
deux portions pr£d£coup£es (12, 24, 43, 66, 75, 76, 
78, 84, 99, 115, 121, 128) dans ladite decoupe 
caractexise" en ce que, 

on encolle a plat lesdites portions, 

on applique a plat une desdites portions 
appartenant a une des de*coupes sur 1' autre portion, 

on enroule 1' ensemble de decoupes ainsi 
solidaris£es autour d'un volume de dimensions 
d£termiri£es , 

puis on applique 1' autre portion pr£alablement 
encoll£e sur 1' autre decoupe aprds enroulement et 
rabattement autour dudit volume, de facon a former 
ladite caisse d'emballage dont la barquette 
presentoir est d^solidarisable manuellement de la 
partie sup£rieure de la caisse par simple traction de 
l'une des decoupes vers l'exterieur de la caisse a 
proximite* desdites portions pred£coup6es . 
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35. Procede pour la realisation d'une caisse 
d' emballage selon la revendication 34, a partir d'un 
ensemble de decoupes selon l'une quelconque des 
revendi cat ions 1 a 17 . 

36. Machine (150) pour la realisation d'une caisse 
d' emballage a section polygonale a partir de deux 
decoupes en materiau en feuille de carton ondul£, a 
savoir une premiere decoupe (3, 20, 37, 51, 69, 85, 
96, 111, 130, 153) propre a fournir une barquette 
pr^sentoir et une seconde decoupe (4, 27, 45, 59, 72, 
85', 100, 112, 123, 142, 155) propre a former la 
partie sup^rieure de la caisse, 

caracte"ris£e en ce que 

1 ' une des decoupes comprenant au moins deux 
portions pr£decoupees (12, 24, 43, 66, 75, 76, 78, 
84, 99, 115, 121, 138) dans ladite decoupe 
respect ivement situ£es de part et d' autre de ladite 
decoupe, par rapport a un axe longitudinal, ladite 
machine coraporte 

- des moyens (162) d'encollage desdites portions 
d£terminees, 

- des moyens (152, 154, 156) de positionnement des 
decoupes l'une sur 1' autre pour permettre le collage 
d'une premiere desdites portions pred£coup£e sur 
1' autre decoupe, les lignes de pliage de l'une des 
decoupes etant placets par rapport aux lignes de 
pliage de 1' autre decoupe pour permettre 
l'enroulement autour d'un volume de dimensions 
determiners , 



- des moyens (157) d' application pour fixation par 
collage de ladite premiere portion predecoup^e sur 
1 ' autre de" coupe , 

- et des moyens (160, 164, 165) de formation de la 
boite par enroulement et rabattement des decoupes 
ainsi solidarisees autour d'un volume (160) de 
dimensions determinees pour fixation uniquement par 
collage. 

37. Machine selon la revendication 36, 
caract£ris£e en ce que le volume de dimensions 
determiners est un mandrin (160) de section 
polygonale. 

38. Machine selon la revendication 36, 
caract£rise*e en ce que elle est agencee pour que le 
volume de dimensions determined s soit const itue" par 
les produits emballer. 

39. Machine selon l'une quelconque des 
revendications 36 a 38, caract6ris6e en ce qu'elle 
comporte deux magasins (152, 154) d' alimentation 
disposes de part et d' autre de la machine de formage 
des decoupes. 
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